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PODSTAWY KULTURY WSPÓŁCZESNEJ. 


Malkontenci twierdzą, że z nastaniem wieku maszyny ludz- 
kość nie poczyniła żadnych kroków, ku rozwojowi swej kultury 
i cywilizacji, że dzieła rąk naszych nie wytrzymują najmniejsze- 
go porównania z pracami sztuki i rzemiosła w wiekach dawniej- 
szych, kiedy nieznano ani pary, ani elektryczności. 

Nie można nie rozróżniać pomiędzy wytrawnym rzemieślni- 
kiem a robotnikiem, który skromnie i prosto wykonywa ciągle 
powtarzające się rękoczyny nie zdając sobie nawet najczęściej 
sprawy z tego, jaką rolę wyrabiany przez niego przedmiot bę- 
dzie grał w całokształcie produkcji. 

Nie można nie oddawać pierwszeństwa takiemu rzemieślni- 
kowi ze względu na jego wiedzę i wprawę zawodową, za Świa- 
domość z jaką pracuje i za jego zawodową dumę z należycie 
wykonanej pracy. 

Ale taki właśnie rzemieślnik posiada obecnie daleko więk- 
sze, niż kiedykolwiek, pole do zastosowania swych uzdolnień 
i może wybierać szeroko pomiędzy różnorodnemi pracami, które 
odpowiadać będą jego uzdolnieniom i zaspakajać będą w stanie 
jego ambicję. 

Nie można się w żaden sposób zgodzić na twierdzenie, żeby 
robotnik obsługujący tokarkę pociągową, miał gorzej pracować, 
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niż jego towarzysz stosujący do takiej samej pracy narzędzia 
ręczne. 

Nie można również zrozumieć z jakich powodów wartość 
jego wyrobów miałaby być mniefsza dla tego tylko powodu, że 
powstają one na maszynie wprawianej w ruch mechanicznie, nie 
zaś siłami jego własnych mięśni, 

Nasza epoka nie dała, coprawda, Światu nowych Shakes- 
peareów, Miltonów, Bethowenów, lub Michel Angelów w sto- 
sunku, w jakim na podstawie znacznego podniesienia się ludzko- 
ści pod względem materjalnym spodziewaćby się tego było można. 
Być istotnie może, że brak nam podniety pobudzającej impulsy 
wyższe, przemawiającej do duszy, możliwe, że nic nie jest 
w stanie ogrzać serc ludzkości pogrążonych w zabiegach materjal- 
nego bytu. 

Należy się jednak zapytać, czy we wszystkich udogodnie- 
niach i ułatwieniach życia jakie zawdzięczamy pracy maszyn, 
istnieje jakikolwiek czynnik utrudniający pracę genjusza lub ar- 
tysty? 

Nie ulega przecież najmniejszej wątpliwości, że obecnie 
znacznie większa ilość ludzi posiada dostęp do nauki, do korzy- 
stania z dóbr życiowych, że dostęp do dobrej literatury, muzyki 
i sztuki stał się znacznie łatwiejszy, niż w czasach, gdy całej 
pracy podołać musiały wyłącznie mięśnie człowieka, a arcydzieła 
jednostek genjalnych, wobec braku środków do taniej i dokład- 
nej ich reprodukcji dostępne być mogły zaledwie niewielu śmier- 
telnikomP 

Znajdujące się w naszem rozporządzeniu siły natury, pod 
żadnym względem nie przeciwstawiają się ani rozwojowi umysło- 
wemu ludzkości, ani uczestnictwu najszerszych mas w wytwo- 
rach ludzkiego genjusza. 
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CZEGO MECHANIK NIE POWINIEN 
ZANIEDBYWAĆ, PRZYGOTOWUJĄC SIĘ DO 
ROZBIERANIA SILNIKA. 


Podczas gruntownej naprawy silnika, t.j, podczas tak zwa- 
nego powszechnie kapitalnego remontu, zachodzi najczęściej potrze- 
ba przetaczania cylindrów, zmiana pierścieni tłokowych, wałków 
(bolców), oraz zmiana lub przetaczanie tulejek, zalewanie na 
nowo i przetaczanie panewek, pokryw mimośrodów i t. d. Na- 
prawa takich organów silnika jak wał korbowy, wał rozdziełczy, 
drążki mimośrodów, naprawa wreszcie ramy Silnika i zmiana den cy- 
limdrów, nie są zazwyczaj objęte normalną gruntowną naprawą, 
o ile silnik nie uległ wypadkowi, a konieczność naprawy wywo- 
łana została jedynie zwykłym zużywaniem się części silnika pod- 
czas jego normalnej pracy. 

Niezależnie od tego, czy remont dokonywany jest całkowi- 
cie czy częściowo we własnych warsztatach przedsiębiorstwa, czy 
też naprawa poszczególnych części i wykonanie zamiennych jest 
powierzona innym warszłatom, rozbieranie silnika i następne 
składanie go leży zazwyczaj w obowiązku miejscowego mecha- 
nika. Tak też być powinno oprócz wypadków, kiedy naprawy 
silnika podejmuje się całkowicie fabryka budująca silniki, 

Mechanik zdaje sobie zazwyczaj sprawę, iż wobec znacznej 
ilości poszczególnych części, z których wiele jest do siebie po- 
dobnych kształtem i wymiarami, mogą zajść poważne trudności 
przy składaniu silnika, to też rozbierając poszczególne części, 
odpowiednio je rozkłada w maszynowni, w specjalnie na to za- 
wczasu przygotowanem miejscu, 


Zdarza się jednak dość często, iż mechanik nie pamięta 
w swoim czasie o tem, że aby przy składaniu silnika i przy 
jego uruchomieniu nie mieć, jak to często bywa, dość znacznych 
kłopotów, nie wystarczy każdą część na właściwem miejscu umieś- 
cić, lecz że należy również zachować odpowiednie położenie każ- 
dej części względem innych. Tak naprzykład, aby mimośrody zaj- 
mowały względem siebie odpowiednie położenie powinny być 
na wale rozdzielczym prawidłowo zaklinowane, lub też, aby za- 
wory wpustowe i wypustowe prawidłowo się otwierały i zamy- 
kały, konieczne jest zachowanie odpowiedniej długości drążków, 
trzpieni i t. d. 
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Jakie znaczenie mają powyższe uwagi widać z przytoczo- 
nego krótkiego opisu badania silnika parowego dwucylindrowego, 
sprzężonego, (compound), leżącego, z natryskową kondensacją, 
o mocy nominalnej około 100 KM, pracującego na parę nasyconą 
przy ciśnieniu 7 atn,o zaworawym rozrządzie pary syst, Lentz'a 
przy cylindrze wysokoprężnym z osiowym regulatorem i z suwa- 
kiem płaskim przy cylindrze niskoprężnym. 

Siłnik ten był badany indykatorem w ubiegłym roku przed 
remontem. Pewne uchybienia w rozrządzie pary zostały drogą 
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Rys. la—b. 


wyregulowania usunięte podczas badania; resztę, jak nieszczel- 
ność tłoków i zaworów, miano usunąć przy remoncie, 

Po dokonaniu remontu i uruchomieniu silnika bez włącze- 
nia kondensacji, zdjęto wykresy przedstawione ną rysunku la, 
b, c, d. Wykresy la i lb wskazują na kompletne rozregulowa- 
nie rozrządu pary cylindra wysokoprężnego. Otwieranie się za- 
worów wypustowych cyl. wysokoprężnego podczas ekspansji po- 
wodowało prącę cylindra niskoprężnego przy nadmiernie wyso- 
kiem ciśnieniu (ciśnienie wlotowe około 2,5 atn wykres lc i 1a). 
Obciążenie silnika wynosiło około 50 KM t. j. około 50% całko- 
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witej normalnej mocy silnika. Obydwie strouy cyl. wysokopręż- 
nego dawały pracę ujemną tak, że cyl. niskoprężny pracował 
nietylko na wykonanie całkowitej pożytecznej pracy, lecz rów- 
nież na skompersowanie pracy ujemnej cyl. wysokoprężnego. 

Zdjęte wykresy po wyregulowaniu silnika (kondensator nie 
był włączony, gdyż naprawa jego nie została jeszcze wykończona), 
przedstawiono na tys. 2. 

Kozregulowanie silnika polegało na: zmianie długości 
trzpieni zaworów, długości drążków mimośrodów, a co najważ- 
niejsza również na błędnem zaklinowaniu tarcz mimośrodów na 
wale rozdzielczym. Wyregułowanie, w takim stopniu rozregulo- 
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Rys. 2a—d. 


wanego, silnika jest bardzo kłopotliwe i wymaga długiego czasu, 
gdyż mechanik często nie pamiętając co zamienił w organach 
rozrządu, nie może pomóc inżynierowi zorjentować się od czego 
należy zacząć, powodując w ten sposób często długotrwałe ja- 
łowe próby. 

Opisany tutaj i wiele podobnych, dość często spotykanych, 
przykładów dowodzą lekkomyślności, jaką wykazują czasem na- 
weł czasem dobrzy mechanicy, przy rozbieraniu Silnika. To też 
z naciskiem poleca się pamięci i pieczy mechaników co następuje: 

1) Przy rozbieraniu silnika do remontu należy mierzyć 
i zapisywać wymiary organów rozrządu, jakoto długości dźwigni, 
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trzpieni, odległości tłoka od den w martwych punktach i t. d. 
aby po złożeniu silnika osiągnąć stan rozrządu możliwie bliski 
do stanu, jaki był przed rozebraniem Silnika, co pozwoli na 
uruchomienie silnika zaraz po złożeniu i w znacznej mierze 
ułatwi ostateczne wyregulowanie silnika przy pomocy indykatora. 

Nie należy w żadnym razie własnemi siłami bez udziału 
specjalisty zmieniać kątów oklinienia mimośrodów na wale roz- 
dzielczym, ani też zezwalać na dokonywanie takich zmian przez 
warsztaty, podejmujące się remontu silnika, o ile remont ten 
nie jest powierzony fabryce budującej silniki. 


ZRK. 
Z CODZIENNEJ PRAKTYKI. 
l. Najlepsze jest wrogiem dobrego. 
Chociaż ogólna metoda prowadząca do określenia, właściwej 
ze stanowiska rentowności, grubości warstwy izolacyjnej jest 


znana, brak dotąd bliższych danych w postaci nadającej się do 
przeprowadzania szybkiego, choć przybliżonego rachunku, Czyn- 
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Rys. 1. 


niki wchodzące w rachubę nie są również dostatecznie znane. 
Zasadniczym czynnikiem jest zasada t. zw. „rentownej grubości“ 
izolacji. Znaczenie pomocnicze miałyby wykresy, oparte na 
wynikach dokładnych badań nad więcej rozpowszechnionemi 
materjałami izolacyjnemi, 
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Rys. 1 tłomaczy pozornie paradoksalne zjawisko, że naj- 
rentowniejszą będzie taka grubość warstwy izolacyjnej przy 
xtórej, choć nie unikamy strat cieplnych całkowicie, zapewniamy 
sobie jednak możliwie szybką amortyzację kosztów nakładowych. 
Najcieńsza, jaką wykonać można warstwa izolacyjna opłaci się 
w stosunkowo najkrótszym czasie. Jest to zrozumiałe, gdyż 
koszt izolacji wzrosta wraz z grubością warstwy izolacyjnej, 
podczas gdy wielkość strat cieplnych spada początkowo bardzo 
silnie, dalej zaś w coraz powolniejszem tempie. Podwajając 
grubość izolacji, podwajamy jej koszt, nie zmniejszając jedno- 
cześnie dwukrotnie strat cieplnych. Najcieńsza warstwa izolacyjna, 
jaką wykonać można zabezpiecza nas prawie od 75% strat. Aby 
zabezpieczyć się od strat całkowicie, musielibyśmy grubość war- 
stwy zwiększać do nieskończoności. 

Zachodzi żasadnicza różnica pomiędzy oszczędnościami, 
jakie na ulepszeniach instalacyjnych uzyskać można, a oszczęd- 
nościami osiąganemi przez lokatę gotówki w bankach lub 
w workach. Różnica ta polega na tem, że w pierwszym wypadku 
korzystną lokatę znaleźć może jedynie pewna ograniczona 
i ściśle określona kwota. Cienka warstwa izolacji może dać nam 
w zysku 200% i więcej w stosunku do wyłożonych kosztów. 
Zysk taki przyniesie jednak tylko owa ograniczona kwota, jaka 
niezbędna jest do wykonania warstwy izolacyjnej, Po wyzyska- 
niu sprawności takiej meljoracji każdy prawdziwy przemysłowiec 
zechce spróbować okazji zdobycia dalszych oszczędności w sto- 
sunku np. 50%, do wyłożonych kosztów przez odpowiednie 
zwiększenie grubości warstwy izolacyjnej 

Właściwy w tych wypadkach spcsób postępowania polega 
na rozważaniu stopniowo szeregu propozycji i akceptowaniu ich 
o tyle o ile ich cena okaże się należycie uzasadnioną. 


2. Szwy Spa'wane. 


Pragnę zwrócić uwagę na metodę spawania stosowaną przeg 
pewną dobrze znaną firmę szwajcarską. > 

Zakładając, że szew spawany posiada 60% wytrzymałości 
pełnej blachy, można pokryć szew już wykonany spojonemi 
z blachą łubkami z takiem obliczeniem, by łubki stanowiły 60*/, 
wytrzymałości pełnej blachy. W takim razie w rachunku końco- 
wym spółczynnik wytrzymałości szwu wykończonego wyniesie 
1.2 czyli 120%. 
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W celu przedstawienia tej metody na przykładzie przy- 
pomnimy np. wypadek walczaka o średnicy 610 mm, który 
powinien wytrzymać ciśnienie wewnętrzne 10 atn (rys. 1). 
Zakładając spółczynnik bezpieczeństwa — 5, określamy grubość 
blachy na 8 mm i grubość łubek na 10 mm. Na bieżący metr 


Rys. 1. 


szwu przypadać winny 3 łubki. Każda z nich pokrywa szew na 
na długości 120 mam. Wymiar łubki 125 >< 310 mm. 

Dla zbiorników przeznaczonych do wysokich prężności 
stosować należy łubki dwustronne. Zbiorniki spawane nie nadają 
się do obciążeń zmiennych. Obciążenia zmienne wytrzymywać 
mogą jedynie kute zbiorniki. W każdym razie łubki pow. 
opisanego typu znacznie zmniejszyłyby  niebezpieczeństwo 
wypadku. 


3. Niekosztowne ulepszenia. 


W każdym zakładzie przemysłowym istnieje możność obni- 
żenia kosztu własnego jednostki mocy. Istnieje uieuzasadnione 
przeświadczenie, że istalacje zbudowane przed 20 i więcej laty, 
muszą uledz odnowieniu. Wysokie koszty zakupu nowych 
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urządzeń prowadzą nieraz do zaniechania wytwarzania energji 
we własnym zakładzie i do unikania siłowni przemysłowych. 
Zmiany w urządzeniach instalacyjnych pociągają za sobą oczy- 
wiście znaczne koszty, nic natomiast albo: bardzo niewiele kosz- 
tują zmiany w prowadzeniu i przeznaczeniu urządzeń instalacyj- 
nych. Takie zmiany mogą znaleźć zastosowanie w wielu zakła- 
dach. Dziwić się trzeba jak mało na to zwracano uwagi 

Poniżej podajemy dwa przykłady. 

i. Pewna papiernia, posiadająca trzy maszyny papiernicze, 
posiłkowała się dla ich napędu trzema tłokowemi maszynami 
z suwakowym rozrządem pary. Trzy te maszyny dawały 255 KM. 
Moc na potrzeby innych oddziałów wytwórni nabywano z zew- 
nątrz. Papiernia posiadała coprawda maszynę parową o mocy 
750 KM., zrezygnowała jednak z jej pracy wobec znacznego 
zużycia pary, Maszyna ta ponadto nie wystarczała na potrzeby 
całej wytwórni. Należało przeto albo nabywać energję z zew- 
nątrz, albo zdecydować się na nabycie nowego silnika, Na za- 
kup brakowało środków. Wobec korzystnej oferty na sprzedaż 
prądu zawarto umowę z siłownią okręgową na okres roczny. 
Po roku, jak się okazało, oszczędności na paliwie równoważyły 
się prawie z wydatkami na prąd. Jedyną oszczędnością istotną 
była oszczędność na robociźnie w kotłowni. Wytwórnia mogła 
ponadto wstrzymać ruch niektórych starych i więcej zniszczo- 
nych kotłów i posiłkować się tylko kotłami znajdującemi się 
w stosunkowo lepszym stanie. Silniki parowe, obsługujące ma- 
szyny papiernicze, pozostawiono w ruchu, gdyż para odlotowa 
tych silników w ilości 5300 kg na godzinę znajdowała zastoso- 
wanie do suszenia papieru. Kotły czynne mogły pracować przy 
Il atn po wstrzymaniu jednak silnika głównego (750 KM) ob- 
niżono ciśnienie robocze do 7 atn. 

Mechanik stwierdził, że główny Silnik wytwórni znajdował 
się w zupełnie dobrym stanie. Nadmierne zużycie pary tłuma- 
czyć należało jedynie przeciążeniem silnika. Wykresy silników, 
obsługujących maszyny papiernicze i posiadających regulatory 
dławikowe wykazały, że obciążenie tych silników było tak sto- 
sunkowo nieznaczne, że największe ciśnienie pary w cylindrze 
nie przenosiło 3 atn. Prowadząc kotły pod pełnem ciśnieniem, 
można było 5300 kg zużytkowywanej do suszenia papieru pary 
rozprężyć od 11 do 3 atn w głównym silniku i tym stanie prze- 
syłać do silników pomocniczych bez najmniejszego wpływu na 
ich wydajność, gdyż obciążenie tych silników było słabe. 
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W takich warunkach silnik główny mógł wytwarzać 300 KM 
kosztem bardzo nieznacznego wzrostu wydatków na paliwo. Po. 
nieważ wytwórnia pracowała po 24 godziny na dobę w ciągu 
300 dni roboczych rocznie, oszczędność na kosztach energji wy- 
twarzanej była znaczna. Wobec wytwarzania dodatkowo 200 kW, 
oszczędność ta stanowiła w stosunku rocznym równowartość 
1,440,000 kWh. Uwzględniając zwiększone o 7% zużycie pary 
wobec wyzyskania jej zawartości cieplnej w silniku głównym, 
oszczędność w stosunku rocznym wyniosła 170,000 zł. wobec 
ok. 30,000 zł.estanowiących koszt zwiększonego zużycia paliwa. 
Po wszystkich możliwych potrąceniach liczyć można było na conaj- 
mniej 100,000 zł. oszczędności w stosunku rocznym bez żadnych 
wydatków, ani na inwestycje, ani na robociznę. Instalacja, pra- 
cująca nie ekonomicznie, stała się instalacją pracującą racjonal- 
nie 1 oszczędnie dzięki zmniejszeniu jej obciążenia. 

2. Inny zakład posiadał posiadał silnik parowy o mocy 
1,000 KM z zaworowym rorządem pary. Silnik ten posiadał dwa 
cylindry wysokrężne. Wobec wstrzymania ruchu jednego z ko- 
tłów, zjawiła się potrzeba nabywania energji zzewnątrz, wobec 
zmniejszonej wydajności kotłowni. Ponieważ sieć przewodów 
siłowni okręgowej przechodziła w pobliżu omawianego zakładu, 
siłownia przyjęła na siebie całkowity koszt instalacji elektrycznej 
oprócz kosztu zakupu motorów. Ofiarowała zresztą pożyczkę na 
ten cel. Jeden z cylindrów maszyny parowej pracował z kon- 
densacją, drugi zaś z przeciwciśnieniem */, ałn, zasilając parą 
odlotową warniki i suszarnie. Pierwszy z cylindrów wyłączono 
z ruchu, a obciążenie drugiego obniżono, stosownie do zapo- 
trzebowania na parę odlotową, 

Mechanik zakładu zajął się jednak opracowaniem takiego 
planu, przy którym można byłoby najlepiej wyzyskać pod wzglę- 
dem energetycznym parę potrzebną do celów przerobowych. Cy- 
linder maszyny parowej pracujący z przeciwciśnieniem 7/, atw 
wytwarzał około 300 KM. Mechanik zdecydował rozprężać cał- 
kowitą ilość pary przerobowej do 3 atn, powiększyć szybkość 
ruchu maszyny o 20% i połowę pary z pierwszego cylindra od- 
prowadzać do drugiego cylindra maszyny, resztę zaś zużywać 
do celów przerobowych wymagających ciśnienia 3 atn. 

Okazało się, że doprowadzając do pierwszego cylindra ma- 
szyny ilość świeżej pary odpowiadającą wszystkim potrzebom 
przerobowym można było stosować korzystne napełnienie 
i osiągnąć ciśnienie pary wyłotowej zapewniające najmniejszy 
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spadek ciśnienia przy przejściu pary z pierwszego cylindra do 
drugiego. 

Ilości wytwarzanej w tym zakładzie pary nie są znaczne, 
co nie pozwala obliczyć osiągniętych oszczędności. Muszą być 
one jednak nie małe skoro para wyrobowa mogła wydawać 
500 KM zamiast 300 KM, Zaoszczędzenie 200 KM w ciągu 9-iu 
1 12-tu godzin dziennie nie jest do pogardzenia tembardziej, je- 
żeli uwzględnimy niezbyt nowoczesną instalację, (Power). 


'44 Ogrzewanie powietrza, 


W związku z zastosowaniem pyłu węglowego zaczęto ogrze- 
wać powietrze zasilające paleniska kotłowe. Praktyczne zalety 
zastosowania gorącego powietrza przeszły wszelkie teoretyczne 
przewidywania. Stosowanie gorącego powietrza dotarło nawet 
do mniejszych kotłowni złożonych z różnorodnych jednostek. 

W tym celu wyzyskuje się ciepło gazów kominowych ałbo 
prowadzi świeże powietrze przez szereg kanałów w ścianach ob- 
murza paleniska przed doprowadzeniem go do rusztu. Pomimo 
niezaprzeczonych zalet tej inowacji, szczególnie ze stanowiska 
mniejszych instalcayj, które nieraz nie mogą sobie pozwolić na 
ponoszenie znaczynych stosunkowo kosztów dodatkowych urzą- 
dzeń, należy tu rozważyć pewne czynniki decydujące. Należy 
rozwiązać zagadnienie stosunku koszłu zakładowego do przewi- 
dywanych oszczędności. 

Przed sześciu laty autor niniejszej notatki zetknął się po 
raz pierwszy z tem zagadnieniem. Chodziło o ogrzanie części 
powietrza zasilającego palenisko i wprowadzenie gorącego po- 
wietrza nad ruszty. Swieże, chłodne powietrze dopływało, jak 
zwykle, pod ruszty paleniska. Część jednak powietrza odpro- 
wadzano do kanałów w obmurzu paleniska i wprowadzano do 
komory paleniska przez frontową jej Ścianę. Przekrój kanałów 
ustosunkowany był w odpowiedni sposób do przekrojów kanałów 
dymowych, czopucha i komina oraz do ilości i rodzaju spalonego 
na palenisku paliwa. Przypływ powietrza przez kanały obmurza 
nie był regularny. Zależał on jedynie od oporu warstwy paliwa 
na rusztach. lm grubszą była warstwa paliwa na rusztach, a więc 
im większa różnica ciśnień w popielniku i w palenisku tem więk- 
sza ilość powietrza odprowadzana była kanałami w obmurzu pa- 
łeniska. Termometry ustawione w pobliżu wylotu powietrza 
z tych kanałów wykazywały do 400° C. 
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Urządzenie tego rodzaju zastosowano do czterech kotłów 
płomieniówkowych (t. zw. syst. Pauksch) 1,8><5,5 m z zasilanemi 
ręcznie pochyłemi rusztami i z kominem 1800 mm średnicy i 38 m 
wysokości, który dawał rozrzedzenie 8 mm. Paliwem był głównie 
węgiel kominowy z dodatkiem pewnej ilości wiórów i odpadków 
drzewnych, 

Przed zainstalowaniem nowego urządzenia cztery kotły z tru- 
dem nadążały na zapotrzebowanie pary. Wypadało forsować pa- 
leniska, doprowadzając do silnego zadymiania okolicy. Paleniska 
trzeba było czyścić co dwie lub trzy godziny, usuwając większe 
skupienia żuzla i tracąc w palenisku znaczne ilości niespalonego 
węgla. 

Po uruchomieniu kanałów w obmurzu paleniska, całe obcią- 
żenie pokrywać zaczęły trzy, a czasami nawet dwa kotły, Węgiel 
spalał się ze znacznie mniejszą ilością dymu, obsługa paleniska 
stała się łatwiejszą, a rozrzedzenie dochodziło do 11 mm. Żuzel 
tworzył się w znacznie mniejszym stopniu. Można było utrzy- 
mać należyty żar w palenisku przy przymkniętym popielniku 
i zasuwie dymowej. Próby na odparowalność oraz pomiary 
wody i pary wykazały wzrost wydajności kotłów, które można 
było prowadzić z znacznem przeciążeniem, bez przerwy, przy 
przeciętnej sprawności dochodzącej do 70%. 

Po czterech latach usunięto kotły płomieniówkowe a w no- 
wej kotłowni ustawiono kotły opłomkowe: kocioł 200m? i dwa 
kotły po 300m? pow. ogrzewonej pod ciśnieniem 12 atn. Ponadto 
ustawiony został ekonomizer z rur lanych o powierzchni 357 m? 
wraz z instalacją sztucznego ciągu. Dwa kotły otrzymały ruszty 
łańcuchowe, trzeci zaś ręcznie obsługiwane ruszty pochyłe, 


Przy nowej instalacji nie przewidywano potrzeby zadnych 
dodatkowych urządzeń w celu usprawnienia spalania paliwa. 
Nowe kotły nie wypalały jednak węgła w tym stopniu, jak insta- 
łacja poprzednia i dawały więcej dymu. Ponadto nie można 
było na nich w zupełności polegać, szczególniej w wypadkach 
nagłych zmian w obciążeniu. Zdecydowano przeto doprowadzić 
ogrzane powietrze do przestrzeni paleniskowej (ponad rusztami). 
Przedewszystkiem zastosowano gorące powietrze w kotle obsłu- 
giwanym ręcznie, Wkrótce wprowadzono nowe urządzenie przy 
drugim kotle. Ostatni kocioł ma być wkrótce przebudowany. 

Wyniki były bardzo pomyślne. Okazała się możliwość 
sprawnej pracy kotłów pomimo znacznego obciążenia. Po upły- 
wie 6 tygodni całkowita ilość pozostałości popielnikowych zmieś- 
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ciła się na trzech wózkach, gdy poprzednio w odstępach 4-o ty= 
godniowych zbierało się około 20 wózków. 

Przed zastosowaniem gorącego powietrza czyszczono eko- 
nomizer co tydzień, usuwając około 25 wózków osadów. Po za- 
stosowaniu gorącego powietrza ekonomizer pracował sześć ty- 
godni bez oczyszczenia i w ciągu tego czasu zebrało się tam 
zaledwie 5 wózków osadów. 

W okresie letnim zjawiła się możność obsłużenia wszystkich 
potrzeb wytwórni przy pracy jednego z większych kotłów, wo- 
bec czego można było otrzymać dane porównawcze co do pracy 
każdego z tych kotłów oddzielnie. Kocioł Ne 2 posiadał komory 
do ogrzewania powietrza, kocioł zaś Ne 3 zaopatrzony był jedy- 
nie w zwykłe ruszty łańcuchowe. Stwierdzono, że kocioł posił- 
kujący się gorącem powietrzem oszczędzał w ciągu doby około 
3 én węgla (ogólne zużycie wynosiło 21 źn), Dla sprawdzenia 
tego wyniku kotły zostały uruchomione na zmianę. Dokony- 
wano pomiarów co godzina w ciągu 10 dziennych godzin doby. 

W kotle Ne 3 przeciętna odparowalność wynosiła 8,25. 
Uwzględniając zawartość cieplną węgla i pary i odliczając za- 
wartość cieplną wody zasilającej przy 96° C, sprawność kotła 
wraz z ekonomizerem wynosiła około 70%. 

Kocioł Ne 2 pracujący z gorącem powietrzem przy większem 
obciążeniu wykazał odparowalność 9,74 i sprawność 82.3%. 

Aby wyjaśnić niezwykle wysoką dla instalacji tego typu 
Sprawność należy zaznaczyć, że powierzchnia ogrzewalna obu 
kotłów i ekonomizera były dokładnie oczyszczone, że w stosunku 
do jednego kotła, ekonomizer posiadał bardzo dużą pow. ogrzew. 
oraz, że zastosowanie gorącego powietrza usprawniło proces spa- 
lania, podniosło temperaturę gazów, co zwiększyło zdolność do 
przejmowania ciepła zarówno w kotle, jak w ekonomizerze. 

(Power) 


LISTY CZYTELNIKÓW. 


Korzystna przebudowa obmurza. 
Pl. 


Przed rokiem mniej więcej zmieniliśmy obmurowanie na- 
szych kotłów. W wyniku udało się obniżyć temperaturę gazów: 
odlotowych i podnieść wydajność kotłów. 
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Poprzednia temperatura gazów odlotowych przekraczała 
650° C. Zasuwy kominowe i końcowe przegrody kanałów pa- 
czyły się i przepalały. Ponieważ komin posiadał zaledwie 15 m 
wysokości, ciąg przy zasuwie wynosił zaledwie 10mm i przy 
normalnem nawet obciążeniu kotłów w palenisku panowało bar- 
dzo nieznaczne rozrzedzenie. Wywoływało to wypalanie się skle- 
pień obmurza w palenisku. Zachodziła potrzeba stałego zatrud- 
niania mularza by zape- 
wnić kotłom ciągłość 
ruchu, Ponieważ pale- 
niska znajdowały się 
w nieszczególnym sta- 
nie,zdecydowano prze- 
budować je do gruntu 
i wprowadzić pewne 
zmiany w celu uspraw- 
nienia paleniska. Pier- 
wotną budowę paleni- 
ska przedstawia rys. 1. 
Odbudowano paleni- 
sko tak, jak wskazuje 
rys.2. Jak widać zrys. 3 
po trzy opłomki boczne 
z każdej strony paleni- 
ska zakryte były od og- 
nia obmurzem wypro- 
wadzonem odpowied- 

Rys. 1. nio do szerokości rusz- 
tów. Po rozszerzeniu 
paleniska (linje kreskowane) czołową ścianę obmurza przysunięto 
do opłomek na 460 mm (rys. 2). Wysokość komory pałeniska po- 
większono z 1170 mm do 1830 mm. Od góry pokryto palenisko 
sklepieniem pustakowem zawieszonem na odpowiednich dźwigarach, 
W miejscu A (rys. 2) założono specjalną płytkę wykonaną z mie- 
szaniny złożonej z 3 części sproszkowanych cegieł ogniotrwałych 
i 1 części cementu. Dla wzmocnienia założono wkładki z drutu 
żelaznego. W miejscu B (rys. 2) założono szereg 102mm opło- 
mek pokrytych mieszanką, jak wyżej. Tą samą mieszanką po- 
kryto dźwigar w miejscu C (rys. 2). Zasuwy usztywniono cien- 
kiemi kątownikami. Wysokość przelotów w przewodach została 
„zwiększona, co znacznie zwiększyło ciąg. 
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Po wprowadzeniu tych zmian zjawiła się możność znacz- 
reo orsowania kotłów (do podwojenia się ich wydajności), 


Rys.ż2. 


a pomimo to tempera. 
tura gazów odlotowych 
nie dochodziła do 3709 
C. Przy mniejszych 
obciążeniach osiągano 


| temperaturę od 2809 do 


340°C. Temperatury te 
jednak są dość wyso- 
kie. Pochodzi to jed- 
nak prawdopodobnie 
z zanieczyszczenia ko- 
tłów osadem. Od chwili 
bowiem przebudowy 
paleniska kotły znajdo- 
wały się bez przerwy w 
ruchu w ciągu dziewię- 
ciu miesięcy, nie wyma- 
gając żadnych popra- 
wek mularskich, pomi- 
mo znacznego przecią- 
żenia, obmurze pale- 
nisk nie wykazało żad- 


nych znaków zużycia. Paleniska powyższe wylepione były we- 
wnątrz warstwą grubości 12 mm z ogniotrwałej mieszanki składa- 


jącej się z trzech części zmielo- 


nych cegieł ogniotrwałych i je- 


dnej części glinyogniotrwałej. 
R. W. 


2 


W powyżej przytoczonym 


liście podano, że głównym mo- 


tywem przebudowy obmurza kotła? 
była temperatura gazów komi-; 
nowych. Temperatura ta docho- 


dziła do 650° C i sklepienie w pa- 
lenisku wymagało stale robót kon- 
serwacyjnych.  Przepalanie się 


Rys. 3. 


sklepienia pochodziło jednak widocznie z powodu istniejącego 
w jakiemś miejscu kanałów dymowych kotła zwężenia, które ta- 
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mowało ruch gazów. Nie ma ła jednak zadnego wpływu na tem- 
peraturę gazów spalinowych w kominie. Powiększenie przekroju 
kanałów nie może również wpływać na jakąkolwiek pod tym 
względem znaczniejszą zmianę, Podwyższenie sklepienia w pa- 
łenisku zabezpieczyłoby go od uszkodzeń i poprawiłoby warunki 
pracy paleniska. Zwężenie jednak pierwszego kanału przez przy- 
sunięcie obmurza do opłomek działać może w odwrotnym kie- 
runku. Odwrotnie również działa zwężenie przelotu z paleniska 
do kanałów dymowych, 

Brakuje danych o obciążeniu kotła, o przekroju mię- 
dzy kanałami, przekroju czopucha i o stsnie przegród tworzących 
poszczególne kanały dymowe kotła. Bez tych danych niepo- 
dobna zdać sobie sprawy z istotaych przyczyn obserwowanego 
zjawiska, 

Trudno zrozumieć, w jaki sposób trzy rzędy skrajnych opło- 
mek z obu stron kotła były zasłonięte. Jeżeli rozumieć należy, 
że w każdym z trzech pęczków sześć pionowych szeregów rurek 
wyłączone były od zetknięcia się ze spalinami, oznaczałoby to 
poważny uszczerbek na powierzchni ogrzewalnej kotła i znaczne 
jego przeciążenie. 

Jak zaznaczyliśmy, przez podniesienie sklepienia w pale- 
nisku mamy możność ząbezpieczenia sklepienia i prowadzenia 
paleniska w korzystniejszych warunkach pracy. Moglibyśmy 
obniżyć tempesoturę gazów na przestrzeni pomiędzy paleniskiem 
a owem zwężeniem kanałów dymowych, o ile by przekroje ka- 
nałów były istotnie zbyt małe, i poprawić ciąg komina. Żadna 
jednak z tych zmian nie miałaby wpływu na temperaturę gazów 
w kominie. 

Pomijając zmieniony układ sklepienia w palenisku, pierwotne 
obmurze kotła wydaje się znacznie lepszem od obmurza popra- 
wionego. 

Istotna przyczyna wysokich temperatur gazów w kominie 
polega, wedle wszelkiego prawdopodobieństwa, albo na wyjąt- 
kowem zanieczyszczeniu kotła, albo na nieszczelności przegród 
między kanałami. Prawdopodobnie nieszczelną była dolna część 
przewodu pomiędzy I a Il kanałem, wskułek czego gorące gazy 
mogły wprost z paleniska przechodzić do III kanału. Jeżeli rze- 
czywiście nieszczelność przegród była przyczyną złego, przyczyna 
ta przy przebudowie obmurza została niewątpliwie a ena 


Drukarnia A. Michalskiego, spółka z ogr. odp., Chmielna 27, telefon 27-15. 


